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Patentanspruche: 

1. Verfahren zum Herstellen eines aus wenigstens 
drei Schichten aus thermoplastischem Kunststoff 
bestehenden Vorformlings fur das Blasformen eines 
biaxial orientierten Hohlkdrpers, insbesondere einer 
Flasche, bei dem an einem koextrudierten, beidseitig 
offenen Rohrabschnitt der eine Endbereich auf Ver- 
formungstemperatur erwarmt sowie zu einem ge- 
schlossenen Boden umgeformt wird und bei dem 
gegebenenfalls der andere Endbereich auf Verfor- 
mungstemperatur erwirmt und zu einer BehSIter- 
mundung umgeformt wird, dadurch gekenn- 
z e i c h n e t . daB vor dem Umformen an dem umzu- 
formenden Endbereich in dem an dessen Stirnseite 
angrenzenden Abschnitt der Kunststoff der mittle- 
ren Schicht bzw. Schichten entfernt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichneu daB das Entfernen des Abschnitts der mitt- 
leren Schicht bzw. Schichten durch VerdrBngen und/ 
oder Spanabheben erfolgt 

3. Verfahren nach einem der Anspruche 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Entfernen der 
mittleren Schicht bzw. Schichten bis zu einer Tiefe 
von ungefShr ein bis zwei Schichtdicke(n) erfolgt 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen 
eines aus wenigstens drei Schichten aus thermoplasti- 
schem Kunststoff bestehenden Vorformlings mil den im 
Oberbegriff des Patentanspruchs 1 h.igegebenen Merk- 

malen. 

Bei einem derartigen bekannten Verfahren (US-PS 
44 24 182) wird an einem aus drei Schichten bestehen- 
den Rohrabschnitt ein Boden durch Walzen vorgeformt. 
dann das Stirnende durch Schneidmesser begradigt und 
der Boden in eine Form gepreBt. Man erhalt einen Bo- 
den, in dem sich die Sperrschicht iiberlappt; der Vor- 
gang ist jedoch sehr aufwendig. 

Zur Herstellung eines geschlossenen Bodens ist es 
bekanntdas Rohrstuck in dem betreffenden Endbereich 
auf Verformungstemperatur zu erwarmen. Unter Ver- 
wendung eines kuppenfdrmigen Domes und einer Bo* 
denform wird dann der erwarmte Endbereich des Rohr- 
stflckes in einem PreBschweiBvorgang kuppenformig 
verschlosscn(DE-PS17 04 119)l 

In ahnlicher Weise wird der gegeniiberliegende End- 
bereich unter Verwendung eines Innendorns und einer 
AuBenform zu einem Mundungsbereich warmevcr- 
formt (DE-OS 31 01 284). 

Auch ist bereits bekannt geworden, die Stirnseite des 
zu verschlieBenden Endbereichesder RohrstQcke kcge- 
lig anzuschragen. urn besscre Voraussetzungen fQr das 
VerschlieBen und VerschweiBen des Rohrendes zu 
schaffen('JS-PS39 29 943)l 

Bestimmte empfindliche FultgUter erfordern eine ver- 
bessertc Gas-Sperreigenschaft des Hohlkdrpers. Zur 
Verbesserung der Sperreigenschaftcn kann der Hohl- 
kdrper aus drei oder mehr Schichten aufgebaut werden, 
wobei die innere und die SuBere Schicht aus thermopla- 
stischem Kunststoff (z. B. PET) und die mittlere Schicht 
bzw. die mittleren Schichten aus einem Werkstoff mil 
hohen Sperreigenschaftcn bcstehen. 

Wird nun ein derartiges aus mehreren Schichten be- 
stehendes Rohrstuck zur Herstellung eines Vorform- 



lings in seinen Endbereichen warmeverformt so besteht 
die Gefahr. daB die als Sperrschicht dienende mittlere 
Schicht eine einwandfreie VerschweiBung der inneren 
und der auBeren Schicht verhindert da der Werkstoff 

5 der mittleren Schicht beim kuppenfdrmigen Verschlie- 
Ben des Rohrstuckes in das SchweiBzentrum gelangt Im 
gunstigsten Fall entsteht eine geschwSchte SchweiBung. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde. eh Ver- 
fahren der eingangs geschilderten Art anzugeben, mil 

to dem in einfacher Weise eine Umformung erfolgt, ohne 
daB die mittlere Schicht bzw. die mittleren Schichten die 
Umformung der Endbereiche des Rohrstuckes beein- 
trachtigL 

Diese Aufgabe wird mit den im Kennzeichen des Pa- 
is tentanspruchs 1 genannten Merkmalen gel6st 

Hierdurch wird verhindert, daB beim kuppenfdrmi- 
gen VerschlieBen des Endbereiches Werkstoff der mitt- 
leren Schicht bzw. Schichten in das SchweiBzentrum 
gelangt Somit konnen sich die innere und die auBere 
20 Schicht, die aus dem thermoplastischen Kunststoff be- 
stehen, im Zentrum des Bodens einwandfrei verbinden. 
Das Bodenzentrum des Vorformlings besitzt daher bei 
der anschlieBenden Streckbelastung eien vorzOgliche 
Haltbarkeit Dennoch behait die mittlere Schicht ihre 
25 Sperrfunktion bis nahe an das Bodenzentrum des herzu- 
stellenden Hohlkorprrs (Flasche). AuBerdem ist sicher- 
gestellt, daB der Werkstoff der mittleren Schicht bzw. 
der mittleren Schichten mit dem Fullgut nicht in Beruh- 
rung gelangen kann. 
30 Soli gegebenenfalls auch der andere Endbereich des 
Rohrabschnitts zu einer BehSltermOndung umgeformt 
werden, so konnen sich ungeachtet der beim Verfor- 
mungsvorgang auftretenden Relativverschiebung zwi- 
schen Innen- und AuBenschicht die Innen- und AuBen- 
35 schicht miteinander verbinden, ohne daB die Gefahr be- 
steht. daB Werkstoff der mittleren Schicht nach auBcn 
dringt. Die mittlere Schicht wird daher im Bereich der 
Stirnseite vollstandig von dem thermoplastischen 
Kunststoff der Innen- und AuBenschicht eingeschlossen. 
40 Das Entfernen des Werkstoffes kann durch Verdran- 
gen und/oder Spanabheben erfolgen. Zum VerdrSngcn 
des Werkstoffes wird z.B. ein Werkzeug mit einem 
kreisformigen, vorstehenden Abschnitt von der Stirnsei- 
te her axial in den Bereich zwischen der Innenschicht 
45 und der AuBenschicht eingeschoben. Hierdurch wird 
der Werkstoff der mittleren Schicht so verdrSngt, daB in 
dem an der Stirnseite angrenzenden Bereich der mittle- 
ren Schicht ein freier Raum entsteht. 
Zum spanabhebenden Entfernen wird der Werkstoff 
50 beispielsweise durch ein Drehwerkzeug oder durch eine 
Kreissage abgetragen. 

Vorzugsweise wird der Werkstoff von der zugchori- 
gen Stirnflache aus bis zu einer Tiefe von einer bis zwei 
Schichtdickrn enlfcrnt. 
55 Anhand der Zeichnung wird ein Ausfuhrungsbeispicl 
des Verfahrens nach der Erfindung erlautert. Es zeigt 

Fig. 1 einen Langsschnitt durch einen Endbereich ei- 
nes dreischichtigen Rohrstuckes zum Hersicilen eines 
Vorformlings; 

60 Fig. 2 eines Langsschnitt des Rohrstuckes nach 
Fig. 1 nach dem Entfernen eines Teils des Werkstoffes 
der mittleren Schicht; 

F i g. 3 einen Langsschnitt durch einen in einem Form- 
werkzeug angeordneten Vorformling nach F i g. 2 nach 
65 dem VerschlieBen zu einem Boden und 

Fig. 4 einen Langsschnitt durch den Vorformling 
nach F i g. 2 nach den Umformen des Endbereiches zu 
einer Behaltermiindung. 
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Das Rohrstuck 2. von dem nur der obere Teil darge- 
steilt ist. besteht aus drei Schichten, einer inneren 
Schicht 4, einer auDeren Schicht 6 und ciner mittieren 
Schicht & Die innere Schicht 4 und die auBere Schicht 6 
bestehen aus einem thermoplastischen Kunsistoff. z. B. 5 
aus PET. Die mittlere Schicht 3 besteht aus einem Werk- 
stoff mit Sperreigenschaften, fur bestimmte empfindli- 
che Fullguter. 

Das RohrstC :k 2 wurde durch Koextrusion der drei 
Schichten zu einem nicht dargestellten kontinuierlichen io 
zylindrbchen Rohr und anschlieOendes Ablangen her- 
gestelh. Aus dem Rohrstuck 2 sol! ein am einen Ende 
verschlossener und am anderen Ende mit einer Behal- 
termundung versehener Vorformling tO hergestellt 
werden. der dann durch anschlieOendes biaxiales Bias- ts 
formen zu einem nicht dargestellten Hohlkorper, z.B. 
einer Flasche, verarbeitet wird. 

Vor dem VerschlieBen des einen Endbereiches des 
RohrstQckes 2 wird Werkstoff der mittieren Schicht 8 
aus dem an der Stirnflache 12 angrenzenden Teil des zu 20 
verschiieScnuen Enubereiches entfemt (Fig. 2). 

Danach wird der zu verschlieBende Endb:reich des 
RohrstQckes 2 auf Verformungstemperatur erwarmt 
und dann mittels eines Formwerkzeuges kuppenartig 
verschlossen (Fig. 3). Das Formwerkzeug besteht aus 25 
einem Innendorn 14 und einer AuBenform 16. die durch 
cine gegenseitige axiale Relatiwerschiebung das Rohr- 
stuck 2 in einer Art PreBschweiBvorgang verschlieBen. 

Wie aus Fig. 3 ersichtlich. wird durch das Entfernen 
cines Teils der mittieren Schicht 8 ein ungehindertes 30 
ZusammenschweiBen der innenschicht 4 und der Au- 
Bcnschicht 6 im Zentrum ermoglicht Der Werkstoff der 
mittieren Schicht 8 verbleibt auBerhalb des SchweiBbe- 
reiches, weil die Schmelze der innenschicht mit geome- 
trischem VoIumenuberschuB vorrangig sich mit der Au- 35 
« c « sc u; c k* 5 verbindeL 

Hierzu genugt es, wenn der Werkstoff der mittieren 
Schicht 8 von der Stirnflache 12 aus bis in eine Tiefe von 
ungefahr einer bis zwei Schichtdicken entfernt wird. 

Der dem Boden-Endbereich des RohrstQckes 2 ge- 40 
genuberliegende Endbereich wird zu einer Behalter- 
mundung umgeformt. Auch bei diesem Vcrformungs- 
pro/.eB wird der Endbereich auf Verformungstempera- 
tur erwarmt und dann durch ein aus Innendorn und 
AuBenform bestehenden Formwerkzeug (nicht gezeigt) 45 
warmeverlormt. 

Um zu verhindern. daB bei diesem Formvorgang der 
an der Siirnseite 12 angrenzende Werkstoff der mittie- 
ren Schicht 8 radial nach innen gezogen wird und somit 
mil dem Fullgul in BerQhrung gelangen kann, wrid auch 50 
in diesem Fall vor dem Verformungsvorgang Werkstoff 
der mittieren Schicht 8 in dem an der Stirnseite angren- 
zenden Bcrcich entfernt. Beim Verformungsvorgang 
wird dann aufgrund der Relatiwerschiebung zwischen 
dem Innendorn und der AuBenform die Innen- und Au- 55 
Benschicht 6, 8 mileinander verschweiBt, so daB der 
Werkstoff der mittieren Schicht 8 im Bereich der Stirn- 
seiic vollkommen eingeschtossen 1st (F i £. 4). 
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